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Abstract 



For the foam-filling of cavities, in particular of a vehicle body, a bag (1) in which the foam components (3, 4) 
are enclosed is used. The bag is introduced into the cavity to be filled wi th foa m and then the foaming 

rig" 

reaction is set off, to be precise after acting on the bag (1) from outside. I 
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Verfahren und Vorrichtung zum Ausschaumen von Hohlraumen. insbesondere einer Fahrzeugkarosseria 

/ 3 Z If 



Zum AusschSumen von Hoh ^ um ^; nsbeson ^ r ^ el " e n r 
Fahrzeugkarosserie, wird en Beutel (1) varwendet. .» dan 
die Schaumkomponenten (3. 4) ehigescMossen smd. Der 
Beutel wird in den auszuachaumenden Hohlraum e.ngefuhrt 
und dann die Schaumreaktion in Gang gesetzt. und zwer. 
nachdem von autten auf dan Beutel (1) eingew.rkt worden 
(at 
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gek nnzeichnete Vorrichtung erreicht V rteilhafte 
Ausgestaltungen des erfindungsgernaBen Verfahrens 

DieErfindungbeziehtsichaufcinVerfahrenuiideiiie und der erfindui^gen^en Vorrichtung sind in den 

V rricntune^mi Ausschaumen von Hohlraumen, ins- Ans P rQchen2bis8 bzw.l0bis 16angegeben. 

Lont^fin^ahrzeugkarosserie. 5 ErfindungsgemiB werden also die Scjau^kompo- 

Um to emem Fahrzeugden Gerauschpegel herabzu- nenten in einem Beutel eingeschloss n und gegebenen- 

sefcen werden die Hohlraume der Karosserie mit fans in diesem Zustand vom S^aumkomponentenher- 

SauLToffeTals Antidrohnmasse gefOllt Diese Hohl- steller geliefert Der Beutel wird dann m den HoMraum 

rauTstad "Si TeU schwer zuganglich und von verwik- etogefuhrt. worauf die Schaumreaktion einsetzt Die 

Sr toSe. Dazu zawen beispielsweise bei einem ,o Schaumreaktion erfolgt dabe. nach Einwukung auf den 

Pi™ die A B undC-Siule. Beutel von auBen. 

ZuTakustischen Abschottung dieser SSulen und ande- Zu diesem Zweck kdnnen die Schaumkomponenten 

rer schwer zuganglicher Hohlraume von Kraftfahrzeu- im Beutel getrennt voneinander angeordnet sein. Durch 

SSTmSdelein Polyurethan-Schaumstoff erhalt- mechanischeEmwirkungnuf den .Beutel von auBenwml 

£ dermit einer klebrigen Kunststoffmasse getrankt 15 diese Trennung aufgehoben, wodurch die Schaumkom- 

ist so daB er nach dem manueUen ZusammendrOcken ponenten miteinander vermischt werden 

kur^eWgzusainmenklebt.bevorersichwiederauswd- DieT^nnungder beiden Schau^omponenter . von- 

tetZur Abschottung der Saule eines Pkw wird aus die- einander in dem Beutel kann durch EinschluB einer der 

sem Material ein Intsprechender Schaumstoffkfirper Schaumkomponenten in einem oder mehreren Innenbe- 

hereerteUtund nach dem Zusammendrucken im zusara- 20 haltern,gegebenerifallsin Form von Mikrokapseto, oder 

menseklebten Zustand von Hand in die Saule gescho- durch eine Zwischenmembran im Beutel erfolgen. 

ben/ Da die Expansion des zusammengeklebten Der Innenbehalter kann dabei aus emem sproden 

Schaumstoffs bereits wahrend des Einscbiebens ein- Material bestehen, das z.B. durch einen Schlag zerstSr- 

vorkommen, daB der Schaurostoffkarper bar ist, wodurch die im Innenbehalter ^thdtene 

to der S6ule nicht richtig angeordnet ist Auch sind nur 25 Schaumkomponente freigesetzt wird und sich mit der 

Hohlraume mit relativ einfachen Querschnitten, wie zy- anderen Komponenteim Beutel vermischt 

undAche Hohlraume nach dieser Methode abschott- Der Innenbehalter kann * erner aus einem mit der ei- 

KdL ScSstoffkorper leicht verdreht wird Der nen Schaumkomponente prall gefullten Innenbeutel be- 

Inn'enraum einer Pkw-SauleistjedochinderRegel nicht stehen 

zXdrX sondern eddg ausgebildet Der bekannte 30 Der den Innenbeute emsclmeBende auBere Beutel 1st 

sSum^ffkorper fuhrt daher haufig zu einem akusti- demgegenQber nur tedwe.se gefmlt, d h, er we B em 

Sen Leck^uid damit zu einer unzureichenden Herab- Volumen auf, das vorzugsweise nundestens doppelt so 

sSigl^Gerauschpegels im Innenraum des Fahr- groB ist wie das Volumen der Schaumkomponenten zu- 

zeues. Auch kann sich Feuchtigkeit in den nicht ausge- sammen. .... , , , . . _ 

fuS Eckenoder sonstigen Itohlraumabschnitten nie- 35 Der prall gefullte Innenbeutel kann dann von der Be- 

derschlagen und zu Korrosionsproblemen fQhren. dienungsperson manuell, z3. mit einer entsprechenden 

Enlhermetische Abschottung der Saulen unter Se- Handbewegung zusammengedrfickt und damit zum 

rienbedingungen wird weher dadurch erscfawert, daB Platzen gebracht werden. Stottdessen kann der Jtonen- 

WftSen mit Schiebedach in der Saule ein beutel auch nut emem Walzenpaar mit emem definier- 

ScUauch zur Schiebedachentwasserung angeordnet 40 ten Walzenspalt zerstort werden, durch welches der 

werden mufl Beutel bewegt wird 

Nach einer weiteren bekannten Methode wird eine Die Zeitspanne zwischen dem Vermbchen der 

schaumbare Masse in die S8ule gegeben, d. h, die Saule Schaumkomponenten im Beutel und dem Begmn der 

wW^scISt Dabei muB dif Saule vorher an ih- Schaumreaktion wird so eingestellt, daB sie z^Emfuh- 

r^nStesorgfaldgversc±lossenwerden,damitdie 45 ren des Beutels in den Hohhaum ausreicht Die Zeit- 

Stiv rSdrig viskosefcbaumbare Masse nicht abffie- spanne kann dabei z3 durch Art der ^Schaumkompo- 

Ben karm. Auch muB fur die Schaumreaktion sehr sorg- nenten oder durch Art oder Menge des Katalysators 

fSmd sauber gearbeitet werden. Diese Methode ist gesteuert werden, der den Schaumkomponenten zuge- 

deshalb mit einem hohen apparativen Aufw8nd und ei- setztwird , , 

nerTchwierigenVerarbeitungverbunden so Bei emem Polyurethanschaum werden ds Schaum- 

Aus der DE-OS 27 47 721 ist es bekannt einen Beutel komponenten eine Polyisocyanat-Komponente und ei- 

mit Fttllnippel so in einen Hohlraum emzufQhren, daB ne Polyol-Komponente eingesetrt. Als KaJ^toi ^wer- 

der Fullnippel aus einer Bohrung des Hohlraums ragt dendiezurPolyurethan^aumbddungnbhchen^^ 

imd dann den Beutel uber den Fullnippel mit dem satoren verwendet beispielsweise orgamsche Metall- 

Schaunikomrwnentengemisch zu fQUen. Zur Herstel- ss verbindungen. Auch kann idie Polyol-Komponente zum 

Iuhk des Schaurnkomponentengemischs ist jedoch wie- TeUdiirchemePolyairan-Komponenteenietztsem. 

derumemeSchaunimaschme,dh,einerheblicherappa- Statt der geschilderten tnechamschen^ 

rativer Aufwand erforderlich Weiterhin ist das Einftth- kann die Schaumreaktion auch dadurch m Gang gesettt 

SdS Beutels in den Hohlraum ein zeitraubender Vor- werden, daB auf die in dem Beutel enthaltenen Schaum- 

eane Auch muB der Fullnippel nach dem Schaumvor- 60 komponenten thermisch eingewirkt wird Dazu werden 

fanfentfernt werden Schaumkomponenten eingesetzt, die erst ab erner be- 

Aufgab der Erfind'ung ist es, ein Verfahren und eine stimmten Temperatur, z3. von mebr als 120»C mitein- 

Vorrichtung bereitzustellen, durch die schwer zugtagU- ander reagieren. Auf dies Weise 1st es mSgUch, die 

che Hohlraume mit gegebenenfalls komphziert r Geo- Schaumr akti n z3. m erner Lackieranlage vorzuneh- 

metrie insbesondere bei Kraftfahrzeugen hermetisch 65 men der in memLacknachbesserungsofen. 

abeeschottet werden. V rzugsweise ist der B utel an emem Ende mit erner 

Dies wird ernndungsgemaB durch das im Anspruch 1 SoUbruchstelle versehen, die sich wahrend der Schaum- 

gekennzeichnete Verfahren sowi die im Anspruch 9 reaktion 6ffnet Der Beutel wird dann so in den Hohl- 
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raum eingcftthrt, daB das Ende mit der SollbruchsteUe 
nach oben weist _ , . a0 . 

Bei einer Pkw-Saule wird der Beutel zweckmaBiger- 
weise von unten in die Saule eingefOhrt und in deren 
unteren Teil angeordnet Durch die einsetzende 5 
Schaumreaktion mit ntsprechender Volumeni^ 
legt sich dann der Beutel fest an die Innenobeiflache der 
Saule an. Die weitere Druckzunahme im Beutel fOhrt 
zum Platzen der SollbruchsteUe am oberen Beutelende, 
wodurch der expandierende Schaurn, der zu diesem 10 
Zeitpunkt bereits relativ viskos ist, aus dem 1 Beutel aus- 
tritt und den Saulenquerschnitt hermetisch abschlieBt 
und dabei einen gegebenenfalls darin angeordneten 
Schlauch zur Schiebedachentwasserung hermeusch urn- 

schlieBt j n m . . . . 15 

Der Austritt des Schaums aus dem Beutel hat den 
V rteii, daB damit eine einwandfreie Abdichtung auch 
von ein komplexes Innenprofil aufweisenden Hohlrau- 
men gewahrleistet wird: Zugleich wind der Schaumstoff 
mit der Innenobernache des Hohlkdrpers verklebtD. h, 20 
der Schaumstoff kann sich auch bei Dauerbetneb und 
einem dadurch bedingten Alterungsschwund mcht mehr 
Idsen. Durch die absolut hermetische Abschottung auch 
von Hohlraumen komplizierter Geometne wird ferner 
verhindert, daB Wasser in nicht ausgeschaumten Ecken 25 
oder sonstigen Hohlraumabschnitten kondensieren 
kann und damit zu Korrosionsproblemerrfiihrt 

Der Beutel kann aus einem Kunststoffschlauch herge- 
stellt sein, der an einer Seite mit einer dauerhaften, 
druckbestandigen SchweiBnaht und an seinem anderen 30 
Ende mit einer SchweiBnaht versehen 1st, welche bei 
einem geringen Oberdruck platzt, also die Sollbruch- 
steUe bildet , , n 

Der Beutel kann durch ZusammenschweiBen von 
zwei Folienabschnitten oder aus einem Schlauch herge- 35 
stelit sein. Er kann jedoch auch ohne Schwetfnaht an 
dem der SoUbruchstelle gegenuberliegenden Ende aus- 
gebildet sein, z. B. durch Zusammenf alten eines entspre- 
chenden Folienabschnitts. 

Fehler, die durch ein unkontrolhertes Offnen, vorzei- 40 
tiges Offnen oder durch Nichtdffnen des Beutels auftre- 
ten, kdnnen verhindert werden, wenn ein Beutel aus 
einem gummielastischen Material, also z,B. Gumrni oder 
einem elastomeren Kunststoff verwendet wird. 

Fur das erfindungsgemaBe Verfahren 1st also kern 45 
grSBerer apparativer Aufwand, wie Schaummaschinen 
und ein entsprechender Platzbedarf am Band erforder- 
Uch. Auch besteht keine Gefahr der Verschmutzung der 
Hohlraume durch abflieBenden Schaum. Ferner entfallt 
dieHandhabungoffenerChemikalien. 50 

Nachstehend ist die Erfindung anhand der beigefug- 
ten Zeichnung naher erlautert. Darin zeigen jeweils 
schematisch: . , 

Fig. 1 einen Schnitt durch emen Beutel vor der 
Schaumreaktion; und 55 

Fig. 2 einen Schnitt durch einen Teil der Saule ernes 
Pkw mit darin angeordnetem Beutel nach Eintntt der 
Schaumreaktion. ... * Q 

GemaB Fig. 1 ist in einen taschenfdrmigen AuBen- 
beutel 1 ein Innenbeutel 2 eingeschlossen. Der Innen- eo 
beutel 2 ist mit einer Schaumkomponente 3 prall gefUUt, 
wahrend der Raum zwischen dem Innenbeutel 2 und 
dem AuBenbeutel 1 mit der anderen Schaumkomponen- 
te 4 teilweise gefQllt ist, d. h., das Volumen des AuBen- 
beutels 1 ist erheblich grdBer als das Volumen der bei- 65 
den Komponenten 3 und 4. Durch Druck auf den prall 
gefullten Innenbeutel 2 kann dieser zum Platzen ge- 
bracht werden, ohne daB der AuBenbeutel 1 in Mulei- 



denschaft gezogen wird, wodurch sich die Komponen- 
ten 3 und 4 im Beutel 1 vermischen kdnnen. 

Zur HersteUung eines Polyurethanschaums ist die 
Komponente 3 im Innenbeutel 2 ein Polyol und die 
Komponente 4 im Raum zwischen dem Innenbeutel 2 
und dem AuBenbeutel 1 ein Polyisocyanat oder umge- 
kehrt Auch kann die Komponente 3 und/oder die Kom- 
ponente 4 einen Katalysator nebst anderen Hilfsstoffen 
enthalten, wie sie fflr die Polyurethanschaumherstellung 
Qblichsind. 

Nach dem Platzen des Innenbeutels 2 und dem Ver- 
mischen der Komponenten 3 und 4 wird der Beutel 1 in 
die Pkw-Saule 5 von unten eingeschoben (Rg. 2), und 
zwar so, daB die durch die SchweiBnaht gebildete Soll- 
bruchsteUe 6 (Fig. 1) nach oben weist 

Sobald die Schaumreaktion einsetzt, biaht sich der 
AuBenbeutel 1 auf, bis er die lnnenwandung der Pkw- 
Saule 5 berflhrt (Fig. 2\ Durch weitere Druckzunahme 
im Beutel 1 wird die SollbruchsteUe 6 am oberen Ende 
des Beutels 1 gedffnet und der flflssige, bereits relativ 
hoch viskose Schaum 7 tritt aus. Durch die weitere Ex- 
pansion des Schaumes 7 wird die Saule 5 hermetisch 
abgeschlossen. Ein RuckfluB des Schaumes 7 nach unten 
wird durch den aufgebiahten an der lnnenwandung der 
Saule 5 anliegenden AuBenbeutel t verhindert 

Wenn z,B. je 25 mml Polyol und Isocyanat im Innen- 
beutel 2 bzw. dem Raum zwischen Innenbeutel 2 und 
AuBenbeutel 1 enthalten sind, werden etwa 500 bis 
700 mml PU-Hartschaum gebildet 



PatentansprQche 

1. Verfahren zum Ausschaumen von Hohlraumen, 
insbesondere einer Fahrzeugkarosserie, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Beutel, in den die 
Schaumkomponenten eingeschlossen sind, in den 
Hohlraum eingefOhrt und die Schaumreaktion nach 
Einwirkung auf den Beutel von auBen in Gang ge- 
setzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaumkomponenten im Beutel 
getrennt voneinander angeordnet sind und auf den 
Beutel mechanisch von auBen eingewirkt wird, urn 
die Schaumkomponenten miteinander zu vermi- 
schen. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur getrennten Anordnung der 
Schaumkomponenten voneinander eine der 
Schaumkomponenten in Mikrokapseln oder in ei- 
nem Innenbehalter eingeschlossen und zum Vermi- 
schen der Schaumkomponenten die Mikrokapseln 
bzw. der Innenbehalter durch Druckeinwirkung 
von auBen zerstart wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Innenbehalter aus einem mit der 
einen Schaumkomponente prall gefOUten Innen- 
beutel besteht und der den Innenbeutel einschlie- 
Bende auBere Beutel ein Innenvolumen aufweist, 
das groBer ist als das Gesamtvolumen der Schaum- 
komponenten. 

5. Verfahren nach einem der Ansprflche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Polyurethan- 
Schaum aus einem Polyisocyanat und einem P lyol 
als Schaumkomponenten gebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Ingangsetzen der Schaumreak- 
tion der Beutel einer erhdhten Temperatur ausge- 
setzt wird 
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7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafl der B utel an 
einem Ende erne S llbruchstelle aufweist, die sich 
wfihrend der Schaumreakti n Sffnet, wobei der 

B utel in den Hohlraum so eingeftthrt wird, daB das 5 
Ende mit der Sollbruchstelle nach oben weist 

8. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel aus einem 
gummielastischen Material besteht 

9. Vorrichtung zur Durchffihrung des Verfahrens 10 
nach einem der vorstehenden Ansprflche, gekenn- 
zeichnet durch einen Beutel (1), in den die Schaum- 
komponenten (3, 4) eingeschlossen sind 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaumkomponenten (3, 4) in dem 15 
Beutel (1) getrennt voneinander angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur getrennten Anordnung der 
Schaumkomponenten (3, 4) voneinander der Beutel 
einen Innenbehalter oder Mikrokapseln enthait, in 20 
dem (denen) eine der Schaumkomponenten (3 bzw. 

4) eingeschlossen ist 

1Z Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Innenbehalter ein mit der 
einenSchaumkomponente(3)prallgefQllterInnen- 25 
beutel (2) ist und der den Innenbeutel (2) einschlie- 
Bende SuBere Beutel (1) ein Volumen aufweist, das 
grSBer ist als das Gesamtvolumen der Schaum- 
komponenten (3 und 4). 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung eines Po- 
lyurethan-Schaums eine Schaumkomponente (3 
bzw. 4) ein Polyisocyanat und die andere Schaum- 
komponente (4 bzw. 3) ein Polyol ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der Beutel Schaumkomponenten ent- 
hait, die durch Temperaturerhahung schaumbar 
sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel (1) an ei- 40 
nem Ende eine sich wihrend der Schaumreaktion 
of fnende Sollbruchstelle (6) aufweist 

16. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel aus einem 
gummielastischen Material besteht 45 
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